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The invention concerns a method for printing on cylindrical bodies 
varnished decorations exhibiting simultaneously shiny patterns and matt 
or dull-gfazed patterns which consists in: selecting, on the basis of the 
pattern to be printed, a matt ink or a gloss ink according to the final 
appearance desired in that part of the decoration; printing each of said 
pattems with said ink; and immediately after printing applying a glossy 
varnish on the whole surface of the tubular body. 
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PROCEDE D'IMPRESSION SUR CORPS TUBULAIRES D'UN DECOR PRESENTANT SIMULTANEMENT 
MOTIFS BRILLANTS ET DES MOTIFS MATS OU SATINES. 

(§) Proc6d6 d'impression sur corps cyiindriques de de- 
cors vemis presentant simultan^ment des motifs brillants et 
des motifs mats ou satin6s dans lequel on choisit, suivant le 
motif a imprimer, une encre mate ou une encre brillante en 
fonction de I'aspect final recherche en cette partie du decor, 
en ce qu'on Imprime chacun desdits motifs avec ladite encre 
et en ce qu'on applique aussitdt apres I'impresslon un vemis 
briiiant sur Tensemble de la surface du corps tubulaire. 
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PROCEDE DMMPRESSION SUR CORPS TUBULAIRES D'UN DECOR PRESENTANT 
SIMULTANEMENT DES MOTIFS BRILLANTS ET DES MOTIFS MATS OU SATINES 

DOMAINE TECHNIQUE 

5 

L'invention concerne un precede d 'impression sur corps cylindriques 
permettant d'obtenir un decor possedant simultanement des motifs 
brillonts et des motifs mats ou satines. L'invention concerne plus 
particulierement un precede d' impression offset d sec. 

10 

ETAT DE LA TECHNIQUE 

L'impression offset a sec est utilis§e couramment lorsqu'il s'agit d'imprimer lo 
surface ext6rieure d'un objet cylindrique de revolution tel qu'une boTte-boisson. 

15 un boTtier de distributeur aerosol ou un tube souple. Ce proc6d6 consiste d 
d6poser plusieurs encres de couleurs differentes sur un blonctiet puis d 
transferer ces encres par contact du blanchet ovec la surface cylindrique d 
imprimer. En general, plusieurs blanchets sont montes sur un plateau toumant 
appele table porte-blonctiet. Les encres sont d6pos6es successivement sur 

20 ctiqque blanchet ou moyen de cylindres porte-cliche. oppetes 6galement 
cllchds. qui sont des rouleaux d'appllcation pr6sentant des parties en relief 
form^es par photogravure 6 partir d'un n^gotif. 11 y a un cliche par couleur. 
Leur montage n§cessite une mfse au point minutieuse pour obtenir la 
juxtaposition souhait§e des couleurs, c'est-d-dire sons decolage d'un motif 

25 colore par rapport au motif d'une outre couleur. Cette operation consistont d 
caler le positionnement des cliches est oppelee colage des couleurs. Une fois 
reglee, la machine assure le positionnement precis et repetitif des couleurs les 
unes par rapport aux outres. 
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Les encres sonf ensuite sechees - par voie thermique ou par emploi de rayons 
ultra-violets - puis la surface est recouverte par un vernis qui protege le decor 
imprime des agressions exterieures ou encore, notamment si la poroi est en 
matiere plasfique, d occentuer la barriere de diffusion aux goz et aux arSmes. 
L' aspect general mat ou brillant du decor est donn6 par le vernis. Le yemis est 
en general depose par application ou rouleau sur toute la surface du corps 
cylindrique avec un dispositif sinnple distinct de la machine offset. L'emploi d'un 
dispositif simple distinct de la machine offset est possible car le depot se fait sur 
toute la surface du corps cylindrique et qu'il n'y a pas besoin de placer le 
vernis par rapport d un repere associe au decor. 

En effet, en cas de reprise, c'est-a-dire lorsqu'il faut utiiiser un deuxidme 
dispositif distinct du premier dispositif pour imprimer un motif suppl§mentaire , il 
faut pouvoir positionner ce motif suppldmentaire par rapport a ceux dejd 
deposes. On utilise dans ce cas la technique du reperage : on imprime avec le 
premier dispositif un repdre carocteristique du positionnement des premiers 
motifs du decor et on equipe le deuxieme dispositif d' impression d'un dispositif 
de lecture optique qui, en reperant ce repere, permet au deuxieme dispositif 
de placer correctement les motifs ulterieurs. Le reperage est une technique de 
juxtaposition ou de surimpression delicate a mettre au point et d'autdnt moins 
precise que la cadence de production est 6levee. La difficulte est d'autre part 
nettement plus grande lorsqu'il s'ogit d'imprimer la surface cylindrique de 
corps tubulaires. 

Pour obtenir un effet de contraste mat/brillant, I'homme du metier peut 
envisager : 

• soit d' utiiiser, apres avoir fait secher les encres, un deuxieme dispositif offset 
pour deposer un vernis mot et un vernis brillant (dons ce cas on immobilise 
un deuxidme dispositif coOteux et difficile d mettre ou point) 
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• soit d'appliquer un premier vernis au rouleau, le sdcher puis deposer 
seiect-jvement un deuxieme vernis par serigraphie 

Quelle que soit la solution employee. I'homnne du metier doit utiliser la 
5 tec^^nique du rep6rage qui diminue les cadences de production et necessite 
des actions correctives fr^quentes. Le probleme du positionnement des deux 
vemis par rapport au d6cor encre (prennier cas) ou du deuxidme vernis par 
rapport au prennier vemis {deuxieme cas) est en effet delicat a resoudre car il 
ne s'agit plus de caler le positionnement de clicties sur une machine offset 
w (mise au point faite une fois pour toutesj mols de reconnaTtre d I'aide d'yn 
dispositif optique un repere impn'me sur la paroi cylindrique en mSme temps 
que les premiers motifs et de placer la zone a imprimer par rapport d ce 
repdre. 

IS 

PROBLEME POSE 

Pour conserver les cadences de production 6lev§es de corps cylindriques tels 
que des tubes plastiques ou des boTtiers aerosols, la demanderesse a cherchd 

20 un precede evitant le reperage. II s'ogissait done de trouver un procdd6 
economique d'impression sur corps cylindriques permettant de donner un effet 
de contraste mat/briilont sur un decor vemis, ce proc6d6 s'effectuant sans 
reprise c'est-d-dire ne mobilisant pas une machine offset suppl6mentalre ou 
une machine de serigraphie supplementoire et n'imposant pas des contraintes 

25 de rep6rage d§licates sur le d6cor. 
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OBJET DE L'INVENTION 

L^objet de IMnvention est un procede d'impression sur corps cylindriques de 
decors vemis pr^sentant simultanement des motifs brillants et des motifs mots 
5 ou satines corocterise en ce qu'on choisit, sufvont le motif a imprimer, une 
encre mate ou une encre brillonte en fonction de 1' aspect final recherche en 
cette partie du decor, en ce qu'on imprime chacun desdits motifs ovec lodite 
encre et en ce qu'on applique oussitot un vernis brillant sur Tensemble de la 
surface du corps tubulaire. 

w 

Selon rinvention, les encres, choisies mates ou brillantes selon Taspect final 
recherche, sont deposees - par exemple 6 Taide d*une machine offset a sec - 
et le vemis brillant est depose aussitot aprds, c'est-d-dire sans ottendre que les 
encres soient seches. 

Le vemis peut par exemple etre applique ou rouleau juste derridre la machine 
offset, comme illustre sur la figure. 

Lorsque les corps cylindriques ont des parois metalliques nues - par exemple 
20 des corps de boTtiers pour distributeurs aerosols - on recouvre de preference la 
surface metallique nue ovant impression, par application au rouleau d'une 
couche de primaire d^occrochoge. Avec un corps de boTtier en aluminium, on 
utilise un primaire de type resine polyester modifie. 

25 Des encres mates existent sur le morche mois il est preferable de realiser celles- 
ci a partir de 1' encre brillonte de couleur correspondonte et de les mater par 
ajout de charge minerale ou orgqnique. Par exemple, on ojoute dons T encre 
brillonte 5% a 20% en poids de poudre de silice. Celle-ci doit avoir une 
granulom^trie adoptee: les porticules doivent etre suffisamment fines pour 

30 pouvoir etre enfroTn^es par les motieres volatiles qui se degagent lors du 
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sechage mais suffisamment grosses pour qu'orriv^es a la surface du vernis, elles 
perturbent le relief de ladite surface et en modifient les qualltes reflechlssantes. 

Blen que ('observation de la couche vernie soit tres difficile en raison de so 
falble epaisseur, la demanderesse suppose en effet que le r^sultot surprenont 
consistent en ce que le vernis brillant devient mat en certains endroits est du a 
la migration des particules matantes de I'encre mate ver? la surface exterieure 
du vernis, migration sans doute facilit6e par I'evacuation centrifuge des 
matieres volatiles de l'encre et du vernis. La demanderesse a constats qu'une 
poudre m^lang^e a I'encre avec un pourcentage pond^ral de 10% et ayant 
un diam^tre passant D50 compris entre 3 p et 10 p donnait de bons resultats, les 
meilleurs se situant aux alentours de 

Le s6chage est effectu6 par voie thermique ou voie UV suivant la nature des 
/5 encres et du vernis. Pour permettre aux particules matantes de migrer de 
I'encre vers le vernis, il est preferable de viser un sechage progressif. Ainsi, en 
ce qui concerne le sectiage UV, on le decomposera de preference en deux 
etapes: 

• ■ un premier passage de 2 6 6 minutes dans un four oO regne One 
20 temperature comprise entre 60 et 1 00 °C 

• un deuxidme passage correspondant au proc6d6 de sechage UV 
classique. 

En ce qui concerne le sechage thermique, on cherchera d ne pas atteindre 
trop rapidement la temperature hobituellement utilisee, voisine de 180*C, en 
25 imposant par exemple un poller d'une d trois minutes aux environs de 100*C. 
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MODE DE REALISATION DE L'INVENTIQN 

La figure illustre un dispositif permettant de mettre en oeuvre le precede selon 
rinvention. 

5 

Ce dispositif permet I' impression sans reprise en offset sec d'un decor de boTtier 
aerosol en alunninium avec un vemis de finition dont le rendu est simultanement 
mat et brillant d des endroits determines du d6cor. 

w Le sechage des encres et du vernis se fait par voie ttiermique. 

Le procede de fabrication de tels boTtiers peut se decrire succinctement ainsi : 

A. Avanf impression : 

• filage par choc d*un pion en aluminium, 

15 • mise d longueur (affranchissage ou rognage) de la paroi cylindrique de 
Tebouche filee, 

• traitement de surface des surfaces de ladite ebauche, vernissage interieur 
(le vernis interieur est destine d fsoler du metal de la paroi le produit qui sera 
contenu dans le boTtier), 

20 • sechage du vernis, 

B. Impression 

• Application d'un primaire d'accrochage sur le substrat en aluminium. On 
utilise ici une rdsine polyester modifie reference SP-72KM309/2 par la soci^te 

25 BLANCOME. 

• Preparation des encres : 

♦ Pour les encres brillantes : 

On utilise des encres brillantes d sechage thermique r§f§renc6es dans 
la serie Golathe (marque depos6e) de la soci^te VALSPAR. Ces encres. 
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correspondant aux differents motifs color6s du decor, sont utilisees sans 
aucun ojout supplementaire. 
♦ Pour les encres mates: . 

Pour les parties devont avoir un aspect mat, on melange I'encre 
correspondante avec 10% de silice. Les particuies de silice utilisees ont 
un diam^tre moyen de 3 p et un passant a 50% de 6 ju. 

• Application des encres mates et brillantes a I'aide d"un disposiHf mettant en 
ceuvre le precede offset sec. 

• Applicotion d'un vemis polyester sur les encres sans aucun s^ctiage 

intermediaire : ii se passe 1/2 seconde environ entre la fin du d^pat de la 

dernidre encre et le d6but du depat du vemis. Ce depot de vemis est 

appel§ id survernissage pour le distinguer du depot du vemis interne (voir 
A). 

• Passage dans un four a 180° pendant 6 minutes avec une ventilation 

soutenue. c*est-a-dire generant un courant d'air circulant d plus de # 3 m/s 

au voisinage de la surface exterieure des ebaucties cylindriques des 
boTtiers. 

« 

C. Apres fimpressfon : 

Conification de T extremity ouverte de febauche cylindrique, rognage de 
I*extr§mit6 ainsi r^treinte et realisation du bord roul6 



25 AVANTAGES DU PROCEDE SELON L'INVENTION 

• Pas de reprise, done des mises au point plus rapides et un positionnement 
plus precis des motifs les uns par rapport aux autres ; 

• Gain en matiere premiere, molns de machines utilisees, gain en energie 
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Legende de la figure: 
A Chargement du boTtier 
B Dechargement du boTtier 
100 BoTtier aerosol 
5 101 BoTtier encre 
102 BoTtier verni 

1 dispositif mettont en oeuvre le precede offset a sec 
10, 10', 10", 10'" dispositifsd'encrage . 

11, 1 r encres 
?o 1 2 rouleau intermediaire 
13 cylindre porte-cliche. 

2 blanchet 

20 dispositif de {sur)vernissage 

21 vemis 

\s 22 rouleau d'applicotion 
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REVENDICATIONS 

1) Procede d' impression sur coips cylindriques de decors vemis pr^sentant 
simultanement des motifs brillants et des motifs mots ou satines ccracterise 

5 en ce qu'on choisit, suivant le motif d imprimer, une encre mate ou une 
encre brillante en fonction de r aspect final recinerche en cette portie du 
decor, en ce qu'on imprime chacun desdits motifs avec (adite encre et en 
ce qu'on applique aussitot apres {'impression un vernis brillant sur 
I 'ensemble de la surface du corps tubulaire. 

10 

2) Procede d'impression selon la revendication 1, ou les encres sont deposees 
sur le corps tubulaire d Taide d'un dispositif offset d sec. 

3) Procede d* impression selon la revendication 2 ou le vemis est applique au 
rouleau sur I' ensemble de la surface du corps cylindrique apr^s que celui-ci 
soit sorti de la machine offset a sec. 

4) Procede d' impression selon Tune quelconque des revendications 1 a 3 ou 
les corps cylindriques sont des 6bauches de boTtiers de distributeurs aerosols 
metalliques et ou Ton recouvre avant encrage la surface metollique d'un 
primaire d'accrochage. 

5) Procede d'impression selon la revendication 4, ou le boTtier de distributeur 
aerosol est en aluminium et ou le primaire d'accrochage est une r6sine 
polyester modifie 

6) Proc6de d'impression selon Tune quelconque des revendications 1 a 5 ou 
Tencre mate est obtenue par ajout de 5 a 20% en poids de charge 
minerale ou organique dans une encre brillante. 
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7) Proc6de d* impression selon la revendication 6 ou ladite charge est une 
poudre de silica ayant un D50 compris entre 3 et 10 jl/, de preference voisin 
de 6iLf. 

5 8) Proc6de d'impression selon I'une quelconque des revendications 1 d 7 ou 
les encres et le vernis sont seches en deux etcpes, une premiere etape - 
thermique durant entre 2 et 6 minutes avec une temperature corhprise 
entre 60 et lOC'C et une deuxieme etape correspondent au s6chage 
classique. UV ou thermique. 
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